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© Verfahren zur lagegenauen Befestigung von Ausrlistungsteilen. 


© Bei der lagegenauen Befestigung von Ausru- 
stungsteilen (1) an vorgegebenen Anschlu/torten (3) 
an der Tragkonstruktion fur Magnetschwebebahnen 
wird eine hohe Genauigkeit beziiglich der Fixierung 
der Ausrustungsteile (1), bezogen auf die Trassie- 
rung gefordert und eine starre, krafteaufnehmende 
Verbindung zur Tragkonstruktion. Justierbare 
Schraubverbindungen haben sich als sehr montage- 
aufwendig erwiesen und sind daher durch eine rech- 
nergesteuerte Bearbeitung von mit dem Fahrwegtra- 
ger fest verbundenen Anschluflkorpern (2) fur die 
Ausrustungsteile (1) ersetzt worden. Diese Bearbei- 
<NJtung und auch die Montage der Ausrustungsteile (1) 
^kann dadurch vereinfacht werden, da/3 die Soll-Lagen 
OQder Anschiuflkorper (2). bezogen auf die Anschluflor- 
00 te (3), bestimmt v/erden, die Anschlutfkorper (2) mit 
OAbstandshaltern (4) versehen werden, die ihre Soll- 
l^Lage, bezogen auf die Anschlu/torte (3), gewahriei- 
COsten und an den jeweiligen Anschiuflorten (3) mit 
^dem Fahrwegtrager verschraubt werden. 
O 
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Verfahren zur lagegenauen Befestigung von Ausrustungsteilen 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur lage- 
nauen Befestigung von Ausrustungsteilen an vorge- 
gebenen Anschlu/3orten an der Tragkonstruktion 
/on Fahrv/egen flir Magnetschwebebahnen. An- 
schlutfkorper in Fahrwegtragern sind an Anschlu/3- 
orten angeordnet und so bemessen, da/3 sie die 
durch das Fahrzeug auf die Ausrustungsteiie wir- 
kenden Krafte und Mornente auf die Tragkonstruk- 
ticn ubertragen konnen. Nach der Fertigung eines 
Fahrwegtragers werden durch Vermessen des Tra- 
cers bezogen auf die Trassierung die Soli-Lagen 
cer Ausrustungsteiie bestimmt. 

Bei der Entwicklung einer Hochgeschwindig- 
ksitsmagnetbahn in den vergangenen Jahren vom 
Projektstatium bis zur Anwendungsreife wurden un- 
ter anderem Magnetbahnfahrwege fur die Demon- 
strationsanlage zur IVA 1979 in Hamburg und fur 
die Transrapid-Versuchsanlage Emsland ausgefuhrt 
und im Fahrbetrieb erprobt. An die wesentlicnen 
Funktionskomponenten der Fahrv/ege werden hohe 
Genauigkeitsanforderungen gestellt bezuglich der 
Positionierung unter Berucksichtigung der Trassie- 
rung und auch hinsichtlich der Aufnahme der auf- 
tretenden Lasten bei mdglichst geringer Verfor- 
mung, die infolge Schv/eben, Fahren, Beschleuni- 
gen, Bremsen und Fahrzeugabsetzen in die Trager 
eingeleiiet werden. 

Es isi bekannt, die genaue Einsteilung der ge- 
genseitigen Abstande und der Lage im Raum hin- 
sichtlich der Trassierung mit justierbaren Schraub- 
verbincungen durchzufuhren. Dabei werden die 
Ausrustungsteiie nach der Aufstellung des Fahr- 
wegs im Gelande angeschraubt, und die Justierung 
erfoigt durch Vermessung und Einsteilen der Ver- 
schraubungen, zum Teil in grotferen Hohen und 
unter schwierigen Bedingungen. Ungunstige Witte- 
rungslagen konnen die Arbeiten empfindlich sto- 
ren; insbesondere im Winter kann die Bautatigkeit 
ganz iahmgelegt werden. 

Dieses aufwendige Verfahren wurde durch das 
eingangs genannte Verfahren nach DE-PS 34 04 
061 abgeiost. Danach werden die einzelnen Fahr- 
wegtrager vor dem Aufstellen im Gelande ma/3ge- 
nau und ohne Justierarbeit mit den Ausrustungstei- 
len versehen. Sie konnen entsprechend der am 
Verlegeort vorgesehenen Lagerung, z.B. in einer 
Ausrusiungshalle, fixiert werden. wobei eine rech- 
nergesteuerte Bearbeitungsmaschine die mit dem 
Fahrwegtrager fest verbundenen Anschlu/3k6rper 
so bohrt und ansenkt, da/3 die Ausrustungsteiie mit 
Distanzbuchsen und Verschraubungen ohne Ju- 
stierarbeit ma/3genau montierbar sind. Dieses Ver- 
fahren erfordert jedoch verhaitnismaflig komplizier- 
te und aufwendige Bearbeitungsmaschinen fur die 
ma/3genaue Bearbeitung der z.B. rund 30 m langen 


Fahrwegtrager. Au/3erdem sind die bisher bekannt- 
gewordenen Fahrwegkonstruktionen, bei denen die 
Anschlu/3korper fest mit dem Fahrwegabschnitt ver- 
bunden werden, aufwendig und, z.B. bei der Mon- 
5 tage laminierter Eisenkorper fur Wicklungen nicht 
montagefreundlich. Au/3er aus der DE-PS 34 04 
061 ist ein Stahlfahrweg fur Magnetschwebebahnen 
auch aus der DE-PS 34 12 401 bekanntgeworden. 
Bei den tragerformigen angeschweiflten Anschlu/3- 
ro korpern dieser Stahlfahrwege besteht auflerdem 
die Schwierigkeit, da/3 durch das nicht ganz ver- 
meidbare Verziehen beim Schwei/3en eine starkere, 
nicht mehr ausgieichbare Abweichung der An- 
schlutfflachen fur die Ausrustungsteiie von der Soll- 
;5 Lage auftritt. 

Die Aufgabe der Erfindung wird darin gesehen, 
einen Fahrweg fur Magnetschwebefahrzeuge zu 
entwickeln, der eine rechnergestutzte, justierungs- 
freie Montage der Ausrustungsteiie mit geringem 
20 Material- und Arbeitsaufwand ermdglicht. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der 
eingangs genannten Gattung dadurch geiost. da/3 
die Soll-Lagen der Anschlu/3k6rper, bezogen auf 
die Anschluflorte bestimmt werden und die An- 
25 schluflkorper mit Bohrungen und Abstandshaltern 
versehen werden, die ihre Soll-Lage, bezogen auf 
die Anschluflorte und auf die Trassierung gewahr- 
leisten und an den Anschlu/3orten mit dem Fahr- 
wegtrager verschraubt werden. Dadurch, da/3 die 
30 Anschlu/3korper mit dem Fahrwegtrager ver- 
schraubt werden und vor ihrer Bearbeitung nicht 
fest mit ihm verbunden sind, ist es nicht notig, eine 
fur die Bearbeitung eines vollstandigen Fahrweg- 
tragers konzipierte, entsprechend aufwendige Bear- 
35 beitungsmaschine bereitzustellen, die an dem lan- 
gen Fahrwegtrager die in alien Koordinaten richti- 
gen Bohrungen anbringt. Vielmehr kann man nach 
Ausmessen des Fahrwegs und dem entsprechen- 
den Festlegen der Soll-Lagen der Ausrustungsteiie 
40 die einzelnen Anschluflkdrper und Abstandshalter 
bearbeiten und an den Anschlu/3orten des Fahr- 
wegtragers anschrauben. An die Anschlutfkdrper 
konnen die Ausrustungsteiie ohne Justierarbeit ein- 
fach angeschraubt werden. Der Fahrweg entsteht 
45 im Gelande durch Montage der fertigausgerusteten 
Fahrwegabschnitte. Dadurch, da/3 die einzelnen An- 
schlu/3korper an den koordinatenrichtig gebohrten 
Steilen mit den Abstandshaltern versehen werden, 
wird die exakte Einhaitung der Soll-Lagen mit ge- 
50 ringem Arbeitsaufwand ermoglicht. Eine Bearbei- 
tung der Anschlu/3k6rper bzw. der Abstandshalter 
kann mit einer stationaren Maschine erfolgen. Das 
Anbringen der Anschlu/3k6rper mit Abstandshaitern 
ermogiicht auch eine gro/3e Flexibility hinsichtlich 
der zu wahlenden Abstande der Anschluflkorper 
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vom Fahrbahntrager und konstruktive Vereinfa- 
chungen bei der belastungsfahigen Fixienjng der 
AnschluGkorper und damit auch der Ausrustungs- 
teile an den vorgesehenen Stellen. 

Im einzelnen kann die Erfindung wie folgt vor- 
teilhaft ausgesfaltet sein. 

Dadurch, da/3 die Anschluflorte rur die Montage 
der AnschluGkorper schon vor dem Vermessen des 
Fahrwegtragers, bezogen auf die Trassierung, vor- 
bereitet werden, die Fahrwegtrager z.B. bereits bei 
(j er Fertigung der Trager Rundbolzen mit Gewinde- 
bohrungen erhalten, stehen die genaue Lage der 
Anschluflorte einschliefllich der Flachenlage bei der 
Vermessung fur die Festlegung der Soli-Lage der 
AnschluGkorper zur Verfugung. 

Insbesondere, wenn die lagegenau zu befesti- 
genden Ausrustungsteile Langstatorpakete fur eine 
Magnetwicklung sind, die an einem Fahrwegtrager 
mit einem Deckblech anzubringen sind, werden die 
Anschlutfstellen im Fahrwegtrager vorteilhaft an der 
Unterseite des Deckblechs angebracht. Trotz der 
hohen Genauigkeitsanfcrderungen, die bezuglich 
des Abstandes zwischen der Unterseite der Stator- 
pakete und der Oberseite des Deckblechs gestelit 
werden und trotz der Einleitung der gesamten, vom 
Fahrzeug herruhrenden Krafte fur das Tragen, Be- 
schleunigen und Bremsen erflillt dieses einfache 
Fertigungsverfahren samtliche zu stellenden Anfor- 
derungen. Es hat sich gezeigt, da/3 die nach dem 
Stand der Technik verwendeten, angeschwei^ten, 
in Langsrichtung durchlaufenden besonderen Tra- 
ger fur die Anschlu/Bkorper fur die Statorpakete, 
wobei die Trager noch zusatzlich mit Quertragern 
versteift wurden, nicht notwendig sind. Diese Aus- 
fuhrungsart ist fertigungstechnisch aufwendig, auch 
im Hinblick auf die einzuhaltende Formgenauigkeit 
und montageunfreundlich. 

Vorteilhaft werden die Abstandshalter der ein- 
zelnen AnschluGkorper entsprechend den Sollwer- 
ten rechnergesteuert bearbeitet, wobei die Bearbei- 
tung durch eine stationare Maschine, der die An- 
schluGkorper oder deren Abstandshalter automa- 
tisch zugefuhrt werden, erfoigi. 

Dadurch, daG die AnschluGkorper korrospon- 
dierend zu cen bereits vorgesehenen AnschluGor- 
ten gebohrt werden, wird die koordinatengenaue 
Lage der AnschluGkorper bezuglich der Horizonta- 
len eingehalten, ohne da/3 weitere Bearbeitung am 
fertigen Trager erforderlich ist. 

Dadurch, da/3 die Ausrustungsteile zuerst mit 
den Anschlu/3k6rpern verschraubt werden und erst 
dann die Anschlu/3k6rper zusammen mit den Aus- 
rustungsteilen an den entsprechenden AnschiuGor- 
ten des Fahrwegtragers angebracht werden, kann 
eine wesenttiche Montageerleichterung erreicht 
werden. Dies gilt insbesondere fiir die Montage der 
verhaltnismaGig schwer zu handhabenden Stator- 
pakete, deren Verschraubungsstsllen mit den An- 


schluflkorpern vor der Befestigung am Fahrwegtra- 
ger frei zuganglich sind. 

Wenn jedoch ohnehin eine Bearbeitungsma- 
schine zur Verfugung steht, die geeignet ist. an 

s den Anschluflkorpern in alien Koordinaten maGge- 
rechte Sohrungen und Ansenkungen anzubringen, 
ist es auch mdglich, die Anschlu/3orte fur die An- 
schluGkorper am Fahrwegtrager mit der Maschine 
zu bearbeiten und die AnschluGkorper einheitlich 

w zu machen. Bei dieser Aus fuhrungsart der Erfin- 
dung wird von den Vorteilen der leichteren Monta- 
gemdglichkeit der Ausrustungsteile an die An- 
schluGkorper und der vereinfachten Aufhangung 
der AnschluGkorper Gebrauch gemacht. 

75 Die Einstellung der Soil-Lngen der Abstands- 

halter ist dadurch einfach, da/3 die Abstandshalter 
als die Verbindungsschrauben umgebende Rohre 
zwischen den AnschluGstellen und den Anschlu/3- 
korpern festgeschraubt werden. 

20 Man kann die Rohre rechnergesteuert nach 

ihrem gepianten Einsatzort auf Lange bearbeiten. 

Eine andere, einfache Moglichkeit besteht dar- 
in, da/3 die Rohre entsprechend ihren Sollma/3en 
aus einem Magazin mit verschieden langen. vorge- 

25 fertigten Rohren ausgewahlt und montiert werden. 
Dies kann auch automatisiert werden. 

Die AnschluGstellen konnen in verschiedener 
Weise ausgestaltet werden. 

Dadurch, daG auf die Unterseite des Deck- 

30 blechs des Fahrwegtragers scheibenformige Kor- 
per aufgeschweifit werden, die beliebige Form ha- 
ben konnen, wird die Stutzkraft zuverlassig in den 
Trager eingeleitet und eine einfache Moglichkeit 
fur die schraubende Befestigung des AnschiuGkor- 

35 pers geschaffen. Das Bearbeiten der AnschluGstel- 
!e, Bohren, Gewindeschneiden und die Vorberei- 
tung der Auflagefiache (ur den Absiandshalter kon- 
nen dabei sowohl vor dem AnschweiGen der Schei- 
ben erfolgen als auch, besonders wenn eine Bear- 

40 beitungsmaschine zur Verfugung steht. nachher. 

Eine besonders stabile, verformungsarme An- 
schluGart erhalt man dadurch, daG Bolzen, Rund- 
stahle oder Stahlklotze, die mit einem Gewinde 
versehen sind, auf der Unterseite des Deckblechs 

45 befestigt werden und die AnschluGkorper mit ent- 
sprechend kurzen Abstandshaltern mit in den 
Stutzrohren angebrachten Gewinden verschraubt 
werden. 

Ein vorteilhaftes Verfahren ist das Aufschie/3en 
so von Gewindebolzen. Dabei wird mit einem hohen 
Stromsto/3, der durch den Bolzen. eine Aluminium 
kugel und das Deckblech geleitet wird, eine sen- 
kundenschnelle VerschweiGung durchgefuhrt. Es ist 
naturlich auch moglich, die Bolzen. Rundstahle 
55 oder KSotze mit einem beliebigen SchweiC verfahren 
zu befestigen. 

Besonders geringe zu handhabende Massen 
beim Anschrauben der AnschluGkorper erreicht 
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man cadurch, da/3 die Abstandshalter an der Unter- 
seite des Deckblechs des Fahrwegtragers angs- 
schweitft und durch von oben durchgehende 
Schrauben die Anschlutfkorper mit den Abstands- 
haltern kraftschlussig verbunden werden. 

Wenn man das Deckblech des Fahrwegtragers 
genugend dick ausbildet, ist es auch moglich, in 
den Fahrwegtrager selbst Anbohrungen und Ge- 
winde einzuschneiden und die Anschluflkorper mit 
den argeschweiflten Abstandshaltern anzuschrau- 
ben. Durch das Verschwei/Jen der Ansch!u/3k6rper 
mit den Abstandshaltern wird die Stabilitat verbes- 
sert Im Fahrwegtrager seibst werden dabei keine 
besonderen Anschlu/3elemente benotigt 

Man kar.n auch zur Montageerieichterung die 
Anschiuflkorper und Abstandshalter miteinander 
'3rschwei/3en und als U-formiges Bauteil durch 
durchgehende Bchrungen durch das Deckblech 
des Fahrwegtragers von oben anschrauben. 

Es ist auch moglich, die Anschraubstellen fur 
die Abstandshalter in ein Fuliblech zwischen einer 
Seitenfuhrschiene und einem Stegblech des Fahr- 
wegtragers vorzusehen oder auch an Traversen, 
die an der Seitenfuhrschiene und am Stegblech 
angeschv/ei/3t sind oder an einer die Seitenfuhr- 
schiene und das Stegblech verbindenden, horizon- 
taliiegenden Blech. Diese Fahrwegtragerkonstruk- 
tionen sind besonders widerstandsfahig gegen seit- 
liche Schubkrafte auf die Seitenfuhrschiene und die 
ietztgenannte Ausfuhrungsart ist durch den dabei 
entstehenden geschlossenen Kasten besonders 
korrosicnssicher. 

Im folgenden wird anhand einer Zeichnung ein 
Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung erlautert. Es zei- 
gen im einzelnen 

Fig. 1 einen senkrechten Querschnitt eines 
Fahrwegtragers. und zwar dessen auflersten linken 
Abschnitt mit Anschluflorten, Anschluflkorpern und 
einem Langstatorpaket als Ausrustuncsteil und die 
andere Ausfuhrungsarten der Anschlu/3orte am 
Fahrwegtrager und 

Fig .2-9 der Anschluflkorper. 

Die Fig. 1 zeigt die lagegenaue Befestigung 
eines Ausrustungsteils 1, hier eines Langstatorpa- 
kets einer Magnetschwebebahn an einem Fahrweg- 
trager. Die Anschlutfkorper 2 sind an den An- 
schlu£crten 3 angeordnet und sind so bemessen, 
da/3 sie die durch das Fahrzeug auf die Ausru- 
stungsteite 1 wirkenden Krafte und Momente auf 
die Tragkonstruktion ubertragen konnen. Nach der 
Fertigung eines Fahrwegtragers ist er bezogen auf 
die Trassierung vermessen worden und die Soli- 
Lagen der Ausrustungsteile 1 sind bestimmt wor- 
den. Die Anschluflkorper 2 sind so gebohrt worden 
und mit Abstandshaltern 4 versehen worden, da/3 
die Soll-Lagen der AnschluGkorper 2, bezogen auf 
die Anschiu/torte 3 und die Trassierung eingehalten 


sind und sind an den Anschlutforten 3 mit dem 
Fahrwegtrager verschraubt worden. Dabei ist die 
Lange dor Abstandshalter 4, ausgehend von den 
Daten der Tragervermessung, bei der dessen Ist- 

5 Form ermittelt wird, festgelegt worden und die Ab- 
standshalter entsprechend bearbeitet worden. An 
den Anschlu/torten 3 sind Scheiben, die genugend 
stark sind, die Gewindebohrung fur die Verschrau- 
bung des Anschlu/3k6rpers 2 aufzunehmen, ange- 

10 schwei.Gt. Diese sind vor der Vermessung bereits 
mit den Gewindebohrungen 5 versehen worden. In 
horizontaler Richtung, das-ist in Quer-und in Langs- 
richtung des Fahrwegtragers, sind Abweichungen 
von der exakten Soll-Positionierung des Langstator- 

15 pakets 1 dadurch vermieden worden, da/3 die Boh- 
rungen 6 im Anschlutfkorper 3, die zur Montage 
des Anschlutfkorpers 3 dienen, entsprechend der 
vermessenen Position der Gewindebohrungen 5 in 
den Scheiben an den Anschluflorten 3 so gebohrt 

20 worden, da/3 der Anschlu/3k6rper 2 auch hinsicht- 
lich der Langs- und der Guerrichtung exakt so 
ausgerichtet ist, da/3 bei symmetrischem Anschrau- 
ben des Langstatorpakets 1 dessen Soil-Lage ein- 
gehalten ist. - Es ist naturlich auch moglich, die 

25 Bohrungen 6 im AnschluQkorper 2 symmetrisch 
und die Bohrungen 7 fur das Statorpaket 1 nach 
den Soll-Werten versetzt auszufuhren. - Bei der 
Montage ist zuerst das Langstatorpaket 1 an den 
Anschlu/ikorper 2 angeschraubt worden, wobei die 

30 Schrauben frei zuganglich waren und dann der 
Anschlu/3korper 2 zusammen mit dem Statorpaket 
1 am Anschlu/3ort 3 mit dem Fahrweg verschraubt 
worden. Die strichliert angedeutete Wicklung am 
Langstatorpaket 1 wird erst nach Aufstanderung 

35 des Fahrwegs im Gelande eingebracht. 

Nach Fig. 2 sind Gewindebolzen 9 auf das 
Deckblech 8 aufgeschossen worden und die An- 
schlu/3korper 2 mit den, in diesem Fall nur kurzen 
Abstandshaltern 4 verschraubt worden. Dieses Auf- 

40 schie/3en erfolgt durch einen starken Stromsto/3 
durch den Gewindebolzen 9, eine zwischen dem 
Gewindebolzen und dem Deckblech 8 liegende 
Aluminiumkugel und das Deckblech 8 unter An- 
drucken des Gewindebolzens 9 An die Gewinde- 

45 bolzen 9 sind die Anschlu/3k6rper 2 mit den, in 
diesem Fall nur kurzen, Abstandshaltern 4 ver- 
schraubt worden. 

Nach Fig. 3 sind die rohrfdrmigen Abstandshalter 4 
nach ihrem geplanten Einsatzort auf Lange bear- 

50 beitet und dann am Deckblech 8 verschwei/3t wor- 
den. Durch die koordinatengenau ausgefuhrten 
Bohrungen 6 sine die Anschlu/3korper 2 positions- 
richtig angeschraubt worden. Die Schrauben 10 
treten von oben durch das Deckblech 8. 

55 Nach Fig. 4 sind die Anschlu/3stellen 3 fur den 

Anschluflkdrper 2 direkt im Deckblech 8 ange- 
bracht. Das Deckblech ist entsprechend verstarkt 
ausgefuhrt und weist Gewindebohrungen fur das 
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Anschrauben der AnschluCkorper 2 auf. Oie Ab- 
standshaiter 4 sind mit den Anschluflkorpern 2 
verschweiCt und vor der Montage an das Deck- 
blech 8 frasend auf Lange bearbeitet worden. 

Nach Fig. 5 sind die langenmafiig bearbeiteten 
Abstandshaiter 4 mit den Anschluflkorpern 2 ver- 
schweiflt und durch das Deckblech 8 von oben 
durchsetzende Schrauben 10 verschraubt worden. 

Nach Fig. 6 und 7 sind sich in Querrichtung 
zum Fahrweg erstreckende Bleche 1 1 zwischen die 
Seitenfuhrschiene 12 und das Stegblech 13 einge- 
schweiflt. Die Bleche 1 1 sind mit einem verstarkten 
Bereich 14, der die Gewinde fur das Verschrauben 
der Anschluflkdrper 2 aufweist, versehen. Die An- 
schluflkdrper 2 sind mit den in diesem Fall kurzen, 
bearbeiteten Abstandshaltern 4 mit den verstarkten 
Bereichen 14 verschraubt. 

Nach Fig. 8 ist an die Seitenfuhrschiene 12 
una an das Stegblech 13 je ein langsdurchlaufen- 
des Blech 15 als Konsole angeschweiGt. Die Ble- 
che 15 weisen eine Gswindebohrung 15 auf, mit 
der der Anschluflkorper 2 mit cen dazwischenge- 
legten, bearbeiteten Abstandshaltern 4 verschraubt 
ist. 

Nach Fig. 9 sind unter ein langsdurchlaufendes 
Blech 16 Blechscheiben 17 geschwei/3t, mit deren 
Gewindebohrungen 5 der An sen I u/3 kdrper 2 unter 
Zwischenfugen der auf Lange bearbeiteten Ab- 
standshaiter 4 angeschraubt ist. 


BEZUGSZE1CHENLISTE 

1 Ausrustungsteil, Langstatorpaket mit strich- 
liert angedeuteten Wicklungen 

2 Anschlu/3kdrper 

3 Anschlu/3ort 

4 Abstandshaiter 

5 Gewindebohrung 

6 Bohrung fur Anschlu/3korperbefestigung 

7 Bohrung fur Ausrustungsteilbefestigung 
3 Deckblech 

9 Rundbolzen 

10 Schrauben 

11 Bleche 

12 Seitenfuhrschiene 

13 Stegblech 

14 verstarkter Bereich 

15 Konsole 

16 langsdurchlaufendes Blech 

17 Blechscheiben 


Anspriiche 

1. Verfahren zur lagegenauen Befestigung von 
Ausrustungsteilen an vorgegebenen Anschluflorten 

5 an der Tragkonstrukiion von Fahrwegen fur Ma- 
gnetschwebebahnen, mit Anschtu/3kdrpern an den 
Fahrwegtragern, die an den Anschluflorten ange- 
ordnet und so bemessen sind, da/3 sie die durch 
das Fahrzeug auf die Ausrustungsteile wirkenden 

w Krafte und Momente auf die Tragkonstruktion uber- 
tragen konnen, bei dem nach der Fertigung eines 
Fahrwegtragers durch Vermessen des Fahrwegtra- 
gers bezogen auf die Trassierung die Soll-Lagen 
der Ausrustungsteile bestimmt werden, dadurch 

is gekennzeichnet , da/3 die Soll-lagen der Anschlu/3- 
kdrper.. bezogen auf die Anschlu/3orte, bestimmt 
werden, 

die Anschlu.Gkorper mit Abstandshaltern versehen 
werden, die ihre Soll-Lage, bezogen auf die An- 
20 schlutforte, gewahrleisten und an den jewetiigen 
Anschlu/3orten mit dem Fahrwegtrager verschraubt 
werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 vor dem Vermessen des Fahr- 

25 wegtragers bezogen auf die Trassierung die An- 
schlutforte fur die Montage der Anschluflkorper vor- 
bereitet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 fur das 
Anbringen von Statorpaketen fur eine Magnetwick- 

30 lung als Ausrustungsteile an einem Fahrwegtrager 
mit einem Deckblech, dadurch gekennzeichnet 
da/3 die Anschlutforte im Fahrwegtrager an der 
Unterseite des Deckblechs angebracht werden. 

4. Verfahren nach einem der obigen Anspru- 
35 che. dadurch gekennzeichnet , da/3 die Abstandshai- 
ter der einzelnen Anschlu/3korper entsprechend 
dem Sollwert rechnergesteuert bearbeitet werden. 

5. Verfahren nach einem der obigen Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet , da/3 die Anschlufl- 

40 kdrper korrospondierend zu den Anschlu/3orten ge- 
bohrt werden. 

6. Verfahren nach einem der obigen Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet . da/3 die Ausru- 
stungsteile mit den Anschluflkorpern verschraubt 

45 werden und dann die Anschluflkorper zusammen 
mit den Ausrustungsteilen an den entsprechenden 
Anschlu/3orten mit der Tragkonstruktion verschraubt 
werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 
so 3, 6,dadurch gekennzeichnet , dafl die Anschlu/3orte 

am Fahrwegtrager fur die Aufnahme der Montage- 
mittel der An schIu/3 kdrper mit in alien Koordinaten 
ma/3genauen Bohrungen versehen werden und da/3 
die Anschlu/3korper mit gleichlangen Abstandshai- 
55 tern mit dem Fahrwegtrager verschraubt werden. 
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8. Verfahren nach einem der obigen Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet da/3 die Abstandshai- 
ter a!s die Verbindungsschrauben umgebende Roh- 
re ausgebiidet sind. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 die Rohre rechnergesteuert nach 
ihrem geplanten Einsatzort auf Lange bearbeitet 
werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 die Rohre entsprechend ihren 
SolimaCen aus einem Magazin mit verschieden Ian- 
gen Rchren ausgewahlt und montiert werden. 

1 1 . Verfahren nach einem der obigen Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet , da/3 auf die Untersei- 
te des Deckbiechs des Fahrwegtragers scheiben- 
fcrmige Korper aufgeschwei/3t werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 
10, dadurch gekennzeichnet , da/3 Bolzen, Rund- 
stahle Oder Stahlklotze auf der Unterseite des 
Deckbiechs des Fahrwegtragers angebracht wer- 
den. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 Gewindebolzen auf die Untersei- 
te des Deckbiechs des Fahrwegtragers aufge- 
schossen .verden. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 
10, dadurch gekennzeichnet , da/3 die Abstandshal- 
ter an der Unterseite des Deckbiechs des Fahrweg- 
tragers angeschweiflt und durch von oben durchge- 
hende Schrauben die *Anschlu/3korper mit den Ab- 
standshaitern kraftschlussig verbunden sind. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 
10, dadurch gekennzeichnet da/3 in das ausrei- 
chend dicke Deckblech selbst Anbohrungen und 
Gewince eingeschnitten werden und die Anschlu/3- 
korper mit an sie angeschwei/3ten Abstandshaltern 
angeschraubt werden. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 
10, dadurch gekennzeichnet , da/3 die Anschlutfkor- 
per unG die Abstandshaiter miteinander ver- 
schweifit werden und ais U-formiges Bauteil durch 
curchgenende Bohrungen im Deckblech des Fahr- 
wegtragers von oben angeschraubt werden. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 
10, dadurch gekennzeichnet da/3 die Anschraub- 
steiien fur die Abstandshaiter in einem Fullbiech 
zwischen einer Seitenfuhrschiene und einem Steg- 
biech des Fahrwegtragers vorgesehen werden. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 
10, dadurch gekennzeichnet da/3 an Traversen, die 
an der Seitenfuhrschiene und am Stegblech ange- 
schweitft sind, die Anschraubsteflen fur die Ab- 
standshaiter vorgesehen werden. 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 
10, daaurch gekennzeichnet da/3 an einem die 
Seitenfuhrschiene und das Stegblech verbinden- 
den, hcrizontalliegenden Blech die Anschraubstel- 
Sen fur die Abstandshaiter vorgesehen sind. 
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20. Fahrwegtrager mit einem Deckblech (8), 
einer angeschwei/3ten Seitenfuhrungsschiene (12) 
und mit Anschtu/3k6rpern (2), dadurch gekenn- 
zeichnet da/3 Abstandshaiter (4) und die Anschlu/3- 

5 korper (2) an der Unterseite des Deckbiechs (8) 
befestigt sind. 

21. Fahrwegtrager nach. Anspruch 20, dadurch 
gekennzeichnet da/3 die Anschluflkorper (2) mit 
den Abstandshaltern (4) zusammen mit an der Un- 

70 terseite des Deckbiechs (8) angeschwei/3ten Schei- 
ben verschraubt sind. 

22. Fahrwegtrager nach Anspruch 20, dadurch 
gekennzeichnet , da/3 die Abstandshaiter (4) und die 
Anschlutfkorper (2) in einem verstarkten Bereich 

15 (14) eines Blechs (11), das zwischen der Seitenfuh- 
rungsschiene (12), dem Deckblech (8) und einem 
Stegblech (13) eingeschwei/3t ist, verschraubt sind. 

23 . Fahrwegtrager nach Anspruch 20, 21 Oder 
22, dadurch gekennzeichnet , da/3 an dem An- 

20 schluflkorper (2) Statorpakete (1) fur eine Magnet- 
wicklung angeschraubt sind. 
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